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El actual proyecto de investigación denominado “Implementación del Ciclo PHVA para 
mejorar la productividad en la producción de una empresa alimentaria, El Agustino, 
2019”, el problema que se encontró mediante la observación que se hizo a la empresa, fue 
la baja productividad en el área de producción en donde se necesita la implementación de 
una herramienta de mejora continua, esto afecta negativamente la productividad del área 
de producción de la empresa, la información que se obtuvo fue utilizada para evaluar la 
situación actual de la empresa mediante indicadores de gestión, para luego poder aplicar 
métodos de la ingeniera y así poder generar mejoras dentro del área de producción. 
La investigación es de tipo aplicada, de enfoque cuantitativo, diseño de investigación pre 
experimental, las variables de operacionalización, la población y la muestra que es de un 
mes de estudio, de los datos de la empresa alimentaria, se realizaron diversos diagramas, 
el plan de mantenimiento preventivo, autónomo, el cronograma de mantenimiento, se 
realizó la propuesta de como emplear la metodología y por último la implementación de 
la herramienta. 
De los resultados obtenidos se concluye que el proyecto es beneficioso y de gran ayuda 
en su aplicación dentro de la empresa. Con la implementación del ciclo PHVA y la ayuda 
de herramientas de ingeniería como un plan de mantenimiento, se logró una mejora de la 
productividad, este incremento se ha logrado gracias a la mejora de los indicadores de la 
productividad, pasando de una eficacia antes de 86,67% a una eficacia después de 90,69% 
y de igual manera se mejoró la eficiencia antes de 67.19% a una eficiencia después de 
79.22% esto finalmente nos permitió pasar de una productividad antes de 58.37% a una 
productividad después de 71.85% el cual significa un incremento de 19% con respecto a 
la línea base. 
También se recomendó seguir con la aplicación de la metodología del ciclo PHVA en 










The current research project called “Implementation of the PHVA Cycle to improve 
productivity in the production of a food company, El Agustino, 2019”, the problem that was 
found through the observation made to the company, was the low productivity in the 
production area where the implementation of a continuous improvement tool is needed, this 
negatively affects the productivity of the company's production area, the information 
obtained was used to assess the current situation of the company through management 
indicators, to then to be able to apply engineering methods and thus be able to generate 
improvements within the production area. 
The research is of applied type, quantitative approach, pre-experimental research design, 
operational variables, population and the sample that is a month of study, from the data of 
the food company, various diagrams were made, the plan of preventive maintenance, 
autonomous, the maintenance schedule, the proposal was made of how to use the 
methodology and finally the implementation of the tool. 
From the results obtained, it is concluded that the project is beneficial and of great help in 
its application within the company. With the implementation of the PHVA cycle and the 
help of engineering tools as a maintenance plan, an improvement in productivity was 
achieved, this increase has been achieved thanks to the improvement of productivity 
indicators, going from an efficiency before 86 , 67 to an efficiency after 90.69 and in the 
same way the efficiency was improved before 67.19% to an efficiency after 79.22% this 
finally allowed us to go from a productivity before 58.37% to a productivity after 71.85% 
which means an increase of 19% with respect to the baseline. 
It was also recommended to continue with the application of the PHVA cycle methodology 













La industria de los alimentos se encuentra dentro de los sectores más destacables de todo el 
mundo, por consiguiente  esta industria ha acompañado al hombre desde los tiempos más 
remotos, indudablemente no siempre se ha dado del mismo modo, ya que el hombre comenzó 
consumiendo alimentos crudos y enteros; con el tiempo esto fue cambiando. A nivel mundial 
esta industria es muy competitiva, habiendo muchos países que están en fuentes de avance y 
van creando todo tipo de producto alimenticio; sin embargo, los alimentos que se ofrecen no 
cumplen con las expectativas del cliente, haciendo que pasen por un estricto control de 
calidad para que estos no sean rechazados por los consumidores finales. 
En Latinoamérica, la industria alimentaria está enfrentando muchos problemas; problemas 
que cada vez más se vuelven un desafío para todos los líderes de la región, todo esto es con 
la meta de proporcionar un buen crecimiento de la economía, logrando de esta manera 
minimizar las grandes brechas de competitividad que hay en las otras regiones. 
Latinoamérica está en vías de cubrir el 60% de satisfacer el mercado mundial de los 
alimentos, es por ellos que la industria de los alimentos tiene grandes desafíos que exigen 
una intervención tanto del sector privado como del público. Asimismo las evaluaciones de 
la ONU para la Alimentación Agrícola FAO (2016), Latinoamérica es el mayor proveedor 
neto de alimentos al mundo, y para el año 2024 la balanza comercial sobrepasara la de 
América del Norte. 
En el Perú la industria de los alimentos tiene una representación muy importante ya que esta 
proporciona un 20% del PBI elaboración y un 2,6% al PBI patrio. Según el Ministerio de 
Agricultura (2015) la industria del alimento produce un incremento de 342 mil nuevos 
empleos, esta cifra simboliza el 22,1% de la población económicamente activa que se ocupa 
a este sector y un 2,1% en la PEA ocupada nacional. En el último decenio en América del 
sur Perú ha logrado ser uno de los países con mayor crecimiento económico, todo esto se ha 
logrado gracias a la liberación de mercados que se ha estado dando desde los años noventa 
y la gran estabilidad del país. Existen factores que impulsan el crecimiento del sector 
alimenticio y esto se debe también al constante cambio demográfico, y el gran crecimiento 
vertical de china hace que el nuestro incremente las exportaciones de alimentos. Todas estas 
oportunidades a su vez exigen grandes oportunidades de cambio los cuales necesitan un gran 





La empresa en donde se está desarrollando el proyecto de investigación es una compañía 
peruana encargada de ofrendar distintos tipos de productos alimenticios al público 
consumidor como legumbres, menestras, azúcar, etc. La empresa en los últimos tiempos ha 
implementado nuevas máquinas con la finalidad de cubrir la necesidad del mercado, este a 
su vez incentiva la producción de estos alimentos en diferentes regiones, ofreciéndoles un 
mercado seguro en el rubro. 
El problema que se presenta en la compañía es la baja productividad, muchas veces 
ocasionada por las paradas cortas siendo a veces demasiado frecuentes, la mala planificación 
de la producción y la carencia o llegada tardía de la materia prima e insumos las cuales son 
los tres principales factores que hacen que la empresa tenga una baja productividad, 
repercutiendo en los resultados del área y por consiguiente en los ingresos de la empresa. El 
área que se está analizando en el siguiente proyecto de investigación es la zona de 
fabricación, debido a que es el sector en donde se presenta la baja productividad y aumenta 
los períodos de transferencia de los pedidos, generando costos de penalidad y pérdida de 
clientes. Para examinar los procesos se realizó el esquema de Ishikawa y Pareto. 
Para saber cuáles son las causas más significativas se procedió a realizar una encuesta con 
el fin de conseguir información relevante que considera la empresa, los resultados se 
cuantificaron en el diagrama de Pareto, el cual faculta abocarnos a las causas de mayor 
incidencia. Como se puede observar en el anexo N° 1, se representa un valor promedio de 
10 la inexistencia de un plan de mantenimiento el cual representa un 33% del total, y en 
manera conjunta los problemas uno, dos y tres nos representa un 79% del total, lo cual nos 
dice que se tiene que concentrar nuestros esfuerzos en la busca de soluciones en base a estos 
tres problemas. De esta manera se podrá tener una mejora significativa en el problema 
principal. 
En los antecedentes internacionales, según López (2016), en su proposición para poder 
conseguir el encabezado de Ingeniería Industrial.” De manera que se obtuvo el objetivo 
general dar explicación cuales son los factores y guías de la calidad que permitan a la 
organización evolucionar de forma positiva y gradual en cuanto a calidad. Se concluye que 
existen muchas empresas que aplican un criterio propio sobre lo que es calidad, sin tener 
ningún estándar de medición en la productividad ni en ningún proceso que se lleva a cabo, 
ya que la calidad es vista más como un cargo adicional a los costos de producción mas no se 
ve como una inversión” (p.24). 
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Barona (2016), en su consideración, para captar el epígrafe conocedor de Ingeniería 
Industrial. “En donde se obtuvo tal objetivo desarrollar mejoras continuas en el campo de 
producción de la compañía de calzados BF Barona apoyado en una perspectiva por fase, para 
poder aumentar la capacidad. Se obtuvo como resultado el desarrollo mediante una 
metodología del tipo cuantitativo, donde el instrumento utilizado fueron las fichas de 
observación. Por consiguiente, se concluye que la administración de los procesos se 
desarrolla de manera empírica en donde no se está aplicando ningún tipo de control en la 
fase de la producción, lo que con lleva a una disminución de fabricación y por lo tanto una 
baja competitividad, es por ello que el estandarizar los procesos de las áreas de cortado y 
armado ayudara a mejorar la eficacia en un 20.32%” (p.18). 
Por otro lado, Yánez (2017), en su proposición para adquirir el encabezado conocedor de 
Ingeniería Industrial. “En consecuencia se obtuvo tal objetivo disminuir el tiempo de paradas 
de producción, unidas a cambio de producto. Se obtuvo como resultado a través de la 
implementación de métodos y sistemas que permitirá una mayor producción. Por otro lado, 
se concluye mejora en los ingresos y un incremento en la productividad” (p. 12). 
Por tanto, González (2015), en el estudio, para adquirir el título profesional en Ingeniería 
Industrial.” En donde se tuvo como objetivo reestructurar los procedimientos para lograr el 
mejoramiento de los procesos productivos. Por consecuente se concluye minimizar los 
tiempos de producción y entrega para lograr un buen servicio al cliente” (p. 77). 
Por último, Colomo (2016), en su juicio para captar el epígrafe de Ingeniera Industrial. “En 
donde se obtuvo tal objetivo proponer mejoras de acuerdo con el desarrollo. Se obtuvo como 
resultado un análisis de mejora en un 15% en el área de producción. Asimismo, concluye 
que la capacitación va a ser una herramienta clave para su propuesta el cambio que se da en 
la producción está enfocado en una buena medida al recurso humano el cual beneficiará a la 
empresa reduciendo tiempo en su producción” (p.19). 
En los antecedentes nacionales según Rojas (2015), en su tema para poder adquirir el 
epígrafe de Ingeniería Industrial. “La meta es implementar una estructura de progreso 
incesante en el desarrollo de la elaboración de plástico implementando la metodología 
PHVA y las 5S. La investigación se ha desarrollado aplicando la metodología del ciclo 
PHVA. Se concluye que todo dato de muestra ha sido cogido del área de producción de 
plástico. Como técnica se utilizó la observación y cuyo instrumento fueron las fichas de 
observación para poder recolectar los datos del sector de producción” (p.59). 
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Por su parte, Almeida y Olivares (2013), en su tema, para adquirir el epígrafe de Ingeniero 
Industrial,” En igual forma se tuvo como objetivo general la mejora de la productividad en la 
fabricación de prendas con el boceto e utilización de multitareas de mejoras graduales para 
la organización. Se consiguió como resultado un aumento de la productividad de 24.56%. El 
método aplicado fue el ciclo PHVA con las 5S y un sistema de manufactura flexible. De 
manera que la muestra en el sector de producción, de toda la muestra que fue la compañía 
en general. Como técnica se usó la observación. En síntesis el empleo de la metodología 5s, 
distribución de planta, y por último un sistema de modulación ayudo de manera muy 
eficiente en la mejora, aumentando así la baja productividad, progresando las condiciones 
de trabajo y cumpliendo con los períodos de distribución a los usuarios” (p.96). 
Por consiguiente, Cano (2014), en su proposición, para conseguir el epígrafe de grado de 
Ingeniero Industrial, “Existe similitud con el trabajo de la Universidad Privada del Norte y 
el trabajo que se presenta en nuestra tesis, ya que esta está asociada a los idénticos 
inconvenientes que se encontró en el sector de producción. Por último el problema que se 
presento es que no existe un plan de producción lo que ocasiona demasiados retardos en la 
distribución de los productos terminados” (p. 56). 
Así mismo, Huanca (2014), en su proposición  para adquirir la categoría de Ingeniero 
industrial. “ Por tanto se tuvo como objetivo general identificar cuáles eran los problemas 
dentro de la lavandería Sagita S.A en los procesos de ablución al seco, y en base a estos 
problemas desarrollar un plan de mejora continua. Se obtuvo como resultado neutralizar a 
estos problemas. Se concluye que se aplicó el período Deming o además popular como 
período PHVA}, utilizando la herramienta de costos de calidad, diagrama de Pareto, AMFA, 
diagrama de flujo, técnicas brainstroming y QFD” (p.76). 
Por otro lado, Arana (2015), en su tema para elegir la categoría de Ingeniero Industrial 
trabajo. “En donde se consiguió como propósito usual el de llevar a cabo utilidades de 
optimización continua con la finalidad de productividad en el sector de producción de los 
productos que da la compañia. Se obtuvo como resultado poder lograr este objetivo el de 
implementar la metodología PHVA, conocida también como el ciclo Deming, aplicando. Se 
concluye que se pudo resolver la problemática en estudio de una manera progresiva, 
logrando eliminar de raíz las dificultades que está sufriendo la empresa, logrando un 
incremento de un 23% en su indicador de eficiencia” (p.124). 
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Para la variable independiente el ciclo PHVA según Cuatrecasas (2010), define qué. “El 
periodo PHVA es un instrumento de sencilla función y que cuando se utiliza adecuadamente, 
puede auxiliar mucho en la realización de actividades crecidamente organizadas y eficaces. 
El periodo Deming está emparejado básicamente por cuatro actividades: planear, ejecutar, 
evidenciar, ejercer, que forma un periodo que se reincide en forma permanente” (p. 65). 
Cuatrecasas (2010), señala que. “La función del periodo Deming es de eficaz valor para 
optimizar los procesos de administración en las diferentes áreas o ramas de una distribución 
puesto que permite: instaurar las metas y procedimientos indispensable para lograr 
soluciones de manejo con los requerimientos del comprador y las habilidades de la formación 
como: Identificar los consumidores, Identificar los requerimientos de los clientes, identificar 
los pasos claves del desarrollo, identificar y seleccionar los parámetros de control y 
determinar el contenido del procedimiento” (p. 73). 
Singh (1997), manifiesta que “Cuando se ha examinado que la satisfacción se ajusta a los 
escenarios de desarrollo deseados, es muy esencial justificar los métodos de acción recientes 
dado que un expediente eficaz facilita la estandarización, en seguida se tienen que ofrecer las 
enseñanzas primordiales al personal implicado” (p. 112). 
Mora (2010), señala que. “La función que establece las medidas correctivas, que eliminen o 
minimicen las causas de ganancia insatisfactorio. Garantizar la estandarización y el 
mantenimiento de las novedosas medidas y finalmente, planificara novedosas acciones 
concernientes a los resultados indeseables que persistan, buscando de forma continua nuevas 
oportunidades de progreso” (p 343). 
Planificar: Para Cuatrecasas (2010), menciona que “La idealización debe contener el 
aprendizaje de causa y lo correspondiente efecto para advertir los errores latentes y los 
inconvenientes del escenario doblegada a práctica, contribuyendo resoluciones y medidas 
reformatorias” (p. 66). 
Asimismo, en esta primera faceta cabe cuestionar cuáles son las metas que se desean lograr 
y la designación de los procedimientos correctos para conseguirlos. 
Hacer: Según Irizar (2012), nos dice: “Esta etapa radica en establecer el boceto de 
optimización elaborado y su rastreo. Además, esta etapa va a estar compuesta por las 
ocupaciones primordiales para desplegar las finalidades formuladas en el plan de 
optimización. Más adelante, se recogerán los datos, una vez establecidas sus fuentes, para 
seguir a su procesamiento y poder de esta forma considerar los resultados” (p. 345). 
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Verificar: Según Cuatrecasas (2010), indica que “Es el instante de comprobar e inspeccionar 
los efectos y resultados que florece de emplear los perfeccionamientos planificados. Se ha 
de evidenciar si las metas marcadas se han conseguido o, si no es así, planear de nuevo para 
frecuentar de aventajarlos” (p. 29). 
Actuar: Para Cuatrecasas (2010), manifiesta que “Se habla, al final de cuenta, de precisar la 
variación u operación de perfeccionamiento de modo generalizado incluyéndolos en los 
procesamientos o ocupaciones” (p. 66). Lo que menciona Cuatrecasas (2010), indica que “Se 
recopila lo aprendido y ponerlo en movimiento, en su realización aparecen recomendaciones 
y observaciones que te suelen aprovechar para tornar el camino inicial de planear y de esta 
forma el círculo no dejara de fluir” (p. 90). 
Para la variable dependiente de la productividad según Cruelles (2012), “Es un alcance que 
calcula el nivel de beneficios de los elementos que es importante en el momento de hacer un 
artículo; se hace entonces la comprobación del rendimiento cuanto más grande sea el 
rendimiento de nuestra compañía, menor van a ser los importes del producto y, entonces, 
incrementara nuestra competitividad en el supermercado” (p. 10). 
Por otro lado, López (2013), expresa que. “El rendimiento se realiza por medio de las 
personas de su entendimiento y demandas de todo tipo, ya que para elaborar o inventar de 
forma colectiva la satisfacción a las exigencias y ambiciones humanas. Asimismo, el 
rendimiento tiene un precio y una reusabilidad dependiendo de cómo se provee, se expresa 
primero la eficacia al usar los requerimientos básicos sin desaprovechar, como son la 
duración, la capacidad, el elemento y la potencia” (p. 11). 
Para Nemur (2016), define como.” El talento de ser idóneo de inventar, renovar y producir 
fondos y trabajo. En términos económico-simples es una dimensión media de la eficacia del 
producto. Por ello se manifiesta como el significado entre accesos empleados en la 
productividad y sus recursos. Ya que el rendimiento general se puede, lograr al examinar 
todas los accesos y recursos cuando se valora la dimensión del rendimiento” (p. 2). 
Para Guevara (2012), sustenta que “La idea de productividad es bastante instintivo como 
señal de eficacia en los desarrollos productivos: por ello la capacidad de elaboración que se 
produce por cada número de elemento empleado, si solamente se examina uno de los 
coeficientes productivos se habla de rendimiento general imperfecto o rendimiento evidente” 
(p. 25). 
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Para García (2011), señala que. “Hoy en día se llega a utilizar términos tales como eficiencia 
eficacia efectividad y productividad Sin tener un discernimiento entre ellos y por ello se 
comete el error de pensar que significan lo mismo” (p. 78). 
Por otro lado, García (2011), indica que.” Los indicadores de productividad manifiestan una 
Buena prevalencia de todos los causantes que contribuyen el sistema de producción en un 
tiempo determinado” (p. 58). 
Según López (2013), nos hace referencia al siguiente: “La productividad se ejecuta a través de 
la multitud, de sus entendimientos, y de elementos de toda clase, para  producir o hacer de 
manera masiva los satisfactores a las pretensiones y deseos humanos. La productividad tiene 
un valor y una rentabilidad en relación de cómo se administre. La productividad es la forma 
más eficiente para crear elementos midiéndolos en dinero, para llevar a cabo rentables y 
confrontados a los individuos y sus sociedades” (p. 203). 
Asimismo, Heizer y Render (2012), “Nos hace referencia a que existen tres ítems que son 
de vital importancia si se quiere llegar a un aumento de la productividad, estos manifiestan 
las tres áreas pilares de la empresa: Producción finanzas y administración” (p. 90). Para la 
primera dimensión la eficiencia Según Cruelles (2012), indica que: “Se refiere al rango en 
el que se llega a alcanzar los objetivos es por ello que se reconoce con el resultado de estos y 
de las finalidades que vienen hacer cuantitativas” (p. 10). 
Por otro lado, González (2009), indica que.” Aptitud de conseguir resultados anhelados sin 
tener que aminorar materia prima e insumos esto también concierne a los aparatos y equipos 
que interponen el procesamiento de producción” (p. 8). 
Por otro lado, para Gutiérrez (2014), señala que.” Sencillamente es la conexión que se da 
entre los defectos que si logran alcanzar y los recursos que se han utilizado para ello por lo 
cual eficiencia es el aspecto en la que se optimizan estos requerimientos y se llega al no 
desperdicio de ellos” (p. 21). 
Por consiguiente, para García (2011), manifiesta que.” Es la interrelación entre los recursos 
que se tienen programados a utilizarse y los recursos que se utilizan verídica mente dentro 
del proceso de producción, Esto nos manifiesta el correcto uso de los recursos en un tiempo 
determinado (p. 16). 
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Por otro lado, para la segunda dimensión la eficacia Según Cruelles (2012), “Es el nivel en 
el que se conquistan los propósitos. Se identifican con resultado de las misiones (hacer las 
cosas precisas)” (p. 11). 
En tanto para González (2009), “Capacidad de lograr el efecto que se desea o se espera, sin 
que se priven los recursos o los medios empleados. Esta es una acepción que aparece a la 
usanza y debe ser reevaluada por la real academia; por otra parte, debe referirse más bien a 
equipos” (p. 8). 
Por otro lado, Gutiérrez (2014), indica que “La eficacia es el nivel en que se hacen las 
ocupaciones planeadas y se consiguen  los resultados estructurados. La eficacia supone usar 
los elementos para el éxito de los objetivos diseñados” (p. 21). 
Según Prokopenko (1987), “La productividad es el término que nos detalla la vinculación 
entre la suma de productos adquiridos en el proceso operativo y los elementos empleados en 
dicha producción. La importancia en la productividad se basa en que aumenta el ingreso 
nacional bruto y esto concluye en un mayor bienestar nacional, siempre en cuando estos 
beneficios sean distribuidos equitativamente"(p. 66). 
Para el estudio de la investigación se realizará la parte de justificación económica, práctica, 
teórica y metodológica. El desarrollo del proyecto es viable, ya que, de ser llevado a cabo, 
este no presenta gastos abrumadores, tanto en la implementación y puesta en marcha del 
proyecto; además; en el presente tener información sobre los tiempos estándares de 
producción y la productividad será de mucha ayuda ya que con estos conocimientos será la 
empresa quien se beneficia gracias al proyecto. Asimismo la base de toda mejora en los 
procesos que se presenten en diferentes organizaciones es la mejora continua en los métodos 
productivos y operativos, es por eso que es de suma importancia aplicar el ciclo PHVA, que 
este mediante la interacción de todos los trabajadores, este incrementara considerablemente 
la productividad tal como se desea, así también el proyecto nos ayudara a mejora las 
habilidades de nuestros trabajadores a quienes nos encargaremos de brindarles una mejor 
información, el potencial humano es el más importante en toda empresa con lo que con la 
aplicación de nuestros métodos se lograra aumentar significativamente el índice de eficiencia 
y eficacia, así como el mejor uno de los recursos que están a nuestro alcance. Está pensada 
en desarrollar nuevas elecciones que confirmen la resolución del inconveniente presentado 
en el presente proyecto, y ofrecer un material adecuado que nos presente conclusiones, 
aportes y recomendaciones para fututos proyectos que sustenten la aplicación del ciclo 
PHVA,
9  
para hacer mejor la productividad en el sector de producción de la compañía. Por ello se debe 
realizar las metas enunciadas en la investigación se adaptaron instrumentos que aseguren la 
autenticidad de la indagación obtenida sobre la verdad problemática observada, asimismo  que 
permita descubrir y saber la forma en que el ciclo PHVA mejora la productividad en el sector 
de producción de la compañía. 
Problema general 
 
¿De qué manera la implementación del ciclo PHVA mejorará la productividad en el área de 
producción de una empresa alimentaria, El Agustino, 2019? 
Problemas específicos 
 
¿De qué manera la implementación del ciclo PHVA mejorará la eficacia en el área de 
producción de una empresa alimentaria, El Agustino, 2019? 
¿De qué manera la implementación del ciclo PHVA mejorará la eficiencia en el área de 
producción de una empresa alimentaria, El Agustino, 2019? 
Hipótesis general 
 
La implementación del ciclo PHVA mejora la productividad en el área de producción de 
una empresa alimentaria, El Agustino, 2019. 
Hipótesis específicas 
 
La implementación del ciclo PHVA mejora la eficacia en el área de producción de una 
empresa alimentaria, El Agustino 2019. 
La implementación del ciclo PHVA mejora la eficiencia en el área de producción de una 
empresa alimentaria, El Agustino 2019. 
Objetivo general 
 
Determinar como la implementación del ciclo PHVA mejora la productividad en el área de 
producción de una empresa alimentaria, El Agustino 2019. 
Objetivos específicos 
 
Determinar como la implementación del ciclo PHVA mejora la eficacia en el área de 
producción de una empresa alimentaria, El Agustino 2019. 
Determinar como la implementación del ciclo PHVA mejora la eficiencia en el área de 




2.1. Tipo y diseño de investigación 
El tipo de investigación que se desarrollo es aplicativo, o también conocida como práctica, 
el cual busca la mera aplicación de los conocimientos que se adquirió durante los años de 
estudio. 
Según Valderrama (2014), el tipo de averiguación “Es del tipo aplicada cuando esta tiene un 
enfoque práctico y hay una modificación de los resultados debido a la aplicación de 
herramientas” (p. 165). 
Dentro de lo mencionado se indago la acumulación de reportaje el cual nos ayude a mejorar la 
productividad a través de mejores procesos operativos dentro de área de producción. 
Según Valderrama (2014), la investigación “Se encuentra en el rasante explicativo - 
descriptivo cuando, está orientada a buscar las causas que desarrollan el inconveniente 
establecer las condiciones del problema en las cuales se esté manifestando” (p. 174). 
De esta manera se logrará delimitar las causas y los componentes que causan mayor dominio 
en la mengua productividad dentro del sector de producción de la empresa dedicada al rubro 
de los alimentos. 
El planteamiento del coetáneo ocupación de tesis es pre experimental, ya que según 
Valderrama (2014), el proyecto de investigación” Es pre-experimental cuando se maneja las 
variables independientes para identificar los impactos de la variable dependiente” (p. 176). 
De la misma manera podemos decir que se está desarrollando un estudio pre- experimental 
ya que el presente proyecto de tesis se pretende manipular las variables independientes, esto 
con el solo propósito de poder acrecentar la productividad con la implementación del ciclo 
PHVA y longitudinal ya que toda información es obtenida antes y después de la 
implementación. 
 
2.2 Operacionalización variable 
Variable independiente: implementación PHVA según Cuatrecasas (2010), define qué. 
“El periodo Deming está emparejado básicamente por cuatro actividades: planear, ejecutar, 
evidenciar, intervenir, que forma un periodo que se rehace en aspecto prolongado” (p. 65). 
Dimensión 1: planear Para Cuatrecasas (2010), menciona que “La planificación debe 
contener el aprendizaje de causa y lo correspondiente efecto para advertir los dictámenes 
condicionales y los problemas del escenario sujeta a práctica” (p. 66). 
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Dimensión 2: hacer Según Irizar (2012), nos dice: “Esta etapa radica en establecer el plan 
de optimización elaborado y su rastreo. Además, esta etapa va a estar compuesta por las 
ocupaciones primordiales para incrementar los propósitos expresados en el plan de 
optimización” (p. 345). 
Dimensión 3: verificar Según Cuatrecasas (2010), indica que “Es el instante de comprobar 
e inspeccionar los efectos y desenlace que manan de emplear las mejoras planeados” (p. 29). 
Dimensión 4: actuar Para Cuatrecasas (2010), manifiesta que “Se habla al final de cuenta, 
de determinar el cambio u operación de perfeccionamiento de modo generalizada 
introduciéndolo en los procesos o ocupaciones” (p. 66). 
Variable dependiente: productividad Para Guevara (2012), sustenta que “La idea de 
productividad es bastante instintivo como señal de eficacia en los desarrollos productivos” 
(p. 25). 
Dimensión 1: eficiencia Según Cruelles (2012), indica que: “Se refiere al rango en el que 
se llega a alcanzar los objetivos es por ello que se reconoce con el resultado de estos y de las 
metas que vienen hacer cuantitativas” (p. 10). 
Dimensión 2: eficacia Por otro lado para la segunda dimensión la eficacia Según Cruelles 
(2012), “Es el nivel en el que se consiguen los propósitos. Se identifican con el resultado de las 
misiones (hacer las cosas correctas)” (p. 11). 
 
2.3 Población, muestra y muestreo 
Según Hernández (2014). Nos afirma que “Es el grupo de todos las situaciones que 
coinciden con una secuencia de informaciones. Especificación del universo o población, 
es la integridad de individuos o elementos en los cuales puede presentarse las propiedades 
o un cierto aberración en instrucción”. Por lo tanto, podemos señalar que es un grupo de 
diversas cosas específicas la cual podamos tomar como un acto de tomar la medida para 
nuestro dicho propósito como la investigación que requiramos analizar ya sea a 
instituciones o personas u objetos (p.174). 
En el reciente proyecto de investigación se utilizaron los registros de producción diaria, 




Según Carrasco, (2015), nos indica que:” El muestrario viene a ser la representación de 
una parte de la demografía, para lo cual se debe tenerse en cuenta las características 
importantes para ser carácter de estudio”. De este modo los resultados que genera la 
muestra englobarán toda la población (p.238). 
Fórmula para determinar el tamaño de la muestra 
 
 
Población (N) 24 
Grado de Confianza (Z) 95% = 1.96 
Desviación Estándar (𝜎2) 11.74 
Error (E) 0.05 
𝑁 ∗ 𝑧2 ∗ 𝜎2 
𝑛 = 








En la reciente investigación, al ser la muestra igual que la demografía, no se fija una 
técnica de muestreo, por lo que se apartó una muestra por conveniencia los cuales fueron 
escogidos de manera directa e intencional. 
Para el presente proyecto se tomó una muestra de los registros de producción 24 días antes 
y 24 días después. 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
Técnicas de recolección de datos 
Observación. 
 
Se trata de una toma sistemática de datos, que son válidos y confiables para comportamientos 
y situaciones observables. Según Valderrama (2014), nos afirma que “Para el presente 
proyecto de investigación se utilizará dicha técnica, que reside en contemplar los casos de 






Asimismo, para Valderrama (2014), indica que “Todo instrumento de medida a de compilar 
dos características: validez y confiabilidad. Las dos son de suma consideración en la 
exploración científica, porque las herramientas que se van a usar tienen que ser concretos y 
certeros” (p. 205). 
La validez de los indicadores de medición de las variables y las técnicas que se han utilizado 
se define por el coeficiente de correlación de Pearson debido a que la herramienta de medida 
se emplea en dos variables a idéntico equipo, el cual es aplicado después de un cierto periodo. 
Confiabilidad del instrumento 
 
La papeleta de repertorio de la producción diaria para la muestra; será un dato que se utiliza de 
modo diario en la compañía, así registra la producción que se realizó durante el día, 
considerando estas para utilizar como muestra y también para conocer la cantidad real de lo 
que produce el área de producción. 
Este registro de producción se realiza al finalizar cada jornada con la finalidad de evidenciar 
la productividad y la culminación de las metas, por este entendimiento se ha elegido usar 
este registro para ser utilizada como la población de la actual investigación. 
De acuerdo con la investigación se usará la técnica de fuente primaria como la obtención de 






El problema que mostro la compañía de alimentos se evidencia claramente en el sector de 
producción como resultado de no tener un plan de mantenimiento, un plan de abastecimiento 
y la carencia de un plan maestro de producción lo cual provoca que la productividad de la 
empresa sea de 52.33%. 
Entre las múltiples condiciones que causas esta situación está la parada constante de 
máquinas, los altos tiempos de calibración, la llegada de materia prima e insumos fuera de 
fecha, etc. Si esta situación problemática continúa presentándose de la misma manera se 
podría dar que los gastos que se generen sean mayores a lo que se tiene planeado, se 
evidencia paradas totales de producción lo cual registra 0% en el día no producido. 
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Toma de datos de la productividad antes 

































lunes, 1 de abril de 2019 540 320 540 1890 1525 1890 59.3% 80.7% 47.8% 
martes, 2 de abril de 2019 540 390 540 1890 1687 1890 72.2% 89.3% 64.5% 
miércoles, 3 de abril de 2019 540 320 540 1890 1450 1890 59.3% 76.7% 45.5% 
jueves, 4 de abril de 2019 540 387 540 1890 1698 1890 71.7% 89.8% 64.4% 
viernes, 5 de abril de 2019 540 382 540 1890 1689 1890 70.7% 89.4% 63.2% 
sábado, 6 de abril de 2019 540 350 540 1890 1580 1890 64.8% 83.6% 54.2% 
lunes, 8 de abril de 2019 540 382 540 1890 1659 1890 70.7% 87.8% 62.1% 
martes, 9 de abril de 2019 540 382 540 1890 1623 1890 70.7% 85.9% 60.7% 
miércoles, 10 de abril de 2019 540 345 540 1890 1624 1890 63.9% 85.9% 54.9% 
jueves, 11 de abril de 2019 540 350 540 1890 1630 1890 64.8% 86.2% 55.9% 
viernes, 12 de abril de 2019 540 326 540 1890 1650 1890 60.4% 87.3% 52.7% 
sábado, 13 de abril de 2019 540 386 540 1890 1689 1890 71.5% 89.4% 63.9% 
lunes, 15 de abril de 2019 540 384 540 1890 1652 1890 71.1% 87.4% 62.2% 
martes, 16 de abril de 2019 540 386 540 1890 1654 1890 71.5% 87.5% 62.6% 
miércoles, 17 de abril de 2019 540 345 540 1890 1645 1890 63.9% 87.0% 55.6% 
jueves, 18 de abril de 2019 540 267 540 1890 1525 1890 49.4% 80.7% 39.9% 
viernes, 19 de abril de 2019 540 385 540 1890 1685 1890 71.3% 89.2% 63.6% 
sábado, 20 de abril de 2019 540 385 540 1890 1692 1890 71.3% 89.5% 63.8% 
lunes, 22 de abril de 2019 540 384 540 1890 1675 1890 71.1% 88.6% 63.0% 
martes, 23 de abril de 2019 540 380 540 1890 1645 1890 70.4% 87.0% 61.2% 
miércoles, 24 de abril de 2019 540 345 540 1890 1654 1890 63.9% 87.5% 55.9% 
jueves, 25 de abril de 2019 540 356 540 1890 1652 1890 65.9% 87.4% 57.6% 
viernes, 26 de abril de 2019 540 386 540 1890 1685 1890 71.5% 89.2% 63.7% 
sábado, 27 de abril de 2019 540 385 540 1890 1645 1890 71.3% 87.0% 62.1% 
Fuente: Elaboración propia. 
Toma de datos de la productividad antes 1er ciclo 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Productividad Eficacia Eficiencia 















Desarrollo de la propuesta 
 
Para el desarrollo de proyecto de investigación se desarrollaron una serie de actividades, los 
cuales fueron desarrollados dentro del área de producción, cabe requerir que se contó con el 
verificado bueno del gerente de la empresa para la ejecución de nuestras labores. 
Tabla 2: Las actividades se clasificaron de acuerdo con la metodología PHVA. 
 
  2019 
DESGLOSE DE CATIVIDADES (PHVA ) RECURSOS DEFINICION PLANIFICAR HACER VERIFCAR ACTUAR 


































































































































































PLANIFICAR                                  
Definición de los principales problemas Tesista                                 
Prestación del área de producción Tesista                                 
Observación de los Procesos Tesista                                 
Identificación de las máquinas y herramientas Tesista                                 
Identificación de fallas en el área de producción Tesista                                 
Definición de los principales problemas Tesista                                 
Reunión para finalización de etapa de planificación Tesista                                 
Distribución del área de producción Tesista                                 
Elaboración de capacitaciones Tesista                                 
Elaboración de formatos Tesista                                 
Toma de datos antes de la implementación Tesista                                 
Analizar resultados de la toma de datos Tesista                                 
Presentar resultados Tesista                                 
Preparación para la implementación PHVA Tesista                                 
PLANIFICAR 





                                
Evaluación del PHVA ingeniero                                 
HACER                                  
 
 




                                
Toma de datos de implementación supervisor                                 
Ejecución de los formatos supervisor                                 
VERIFICAR                                  
 
Analizar resultados de la toma de datos 
tesista y 
supervisor 
                                
 
Verificación de los formatos 
tesista y 
supervisor 
                                
ACTUAR                                  
Presentar resultados tesista                                 
Evaluación del PHVA ingeniero                                 
Fuente: Elaboración propia. 
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Tabla 3 Planeación de una Gestión de mantenimiento 
 
 
Acciones correctivas con el PHVA 
POR 
QUÉ 


































































































































































 1.- Generar un plan de gestión de 
mantenimiento. 
     
2.- Establecer los tipos de mantenimientos: 
planificado, autónomos, preventivos 






1.- Gestionar y brindar las facilidades para el 
mantenimiento 
    
2.- Establecer coordinaciones continuas con los 
encargados 








 1.- Realizar el cronograma de mantenimiento 
preventivo 
    
2.- Establecer coordinaciones continuas con los 
encargados 
    
Fuente: Elaboración propia. 
La propuesta que se plantea es la gestión de un plan de mantenimiento, con la finalidad de 
aumentar al máximo la productividad dentro del área de producción, enfocándonos en 
aumentar en la disponibilidad de los equipos y herramientas con la ejecución de todas sus 
tareas y actividades las cuales se llevaran a cabo de una manera programada el cual sigue un 
criterio en el que se incluirá una serie de equipos de planta que por lo general no son todos. 
Para ello se tiene que seguir siempre un orden y sobre toda la aprobación del gerente general 
de la empresa, ya que es el quien aprueba los tipos de mantenimiento que se van a realizar 
dentro del área de producción, el jefe de producción lo que hará es facilidad para poder hacer 
el mantenimiento y por último el mecánico quien será el encargado de que se cumpla este 




a) Planear (Anexo N° 12) 
Esta fase es preliminar en la que se ha identificado los problemas y se define las 
características, esto se debe hacer con la mayor cantidad de información posible, es 
importante conocer el problema ya que a partir de ahí se elabora un plan de acción 
que el cual tiene que ser suficientemente fundamentada. Desarrolla un plan de 
mejora: 
Paso 1. Identifica la oportunidad de mejora 
Paso 2. Recolección de información de acuerdo a donde se quiere aplicar la mejora 
Paso 3. Planteamiento de objetivo 
Paso 4. Planes de acción 
 
 
b) Hacer (Anexo N° 13) 
Hablamos de realizar lo planificado. Se pone en marcha las acciones que basado en 
nuestro diagnostico preliminar permitan solucionar el inconveniente o perfeccionar 
las deficiencias. 
Paso 5. Hacer una pequeña escala de cuáles son los objetivos a alcanzar 
 
 
c) Verificar (Anexo N° 14) 
Etapa en donde se tiene que confrontar los resultados de las acciones tomadas en base 
a la hipótesis que nos hemos planteado. Se tiene que interpretar los datos que nos 
hemos planteado y que se han logrado materializar para medir cuanto se ha avanzado 
o no se ha avanzado en busca de la solución. 
Paso 6. Observar lo aprendido acerca de la mejora del proceso. 
 
 
d) Actuar (Anexo N° 15) 
Se debe adjuntar en esta etapa los factibles alternancias sugeridos de la parte que ya 
se desarrolló. Se empieza un flamante ciclo poseyendo en cuenta todo el raciocinio 
observado en los anteriores procesos. 
Paso 7. Hacer operativo la nueva mezcla de recursos 
Paso 8. Realizar auditorías con los responsables encargados. 
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Tabla 4: Gestión de mantenimiento 
 
REGISTRO DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
MAQUINA  FECHA  
TÉCNICO  TURNO  
H/Inicio  H/Fin  
CÓDIGO ACTIVIDAD TIEMPO FRECUENCIA RESPONSABLE CONFORMIDAD 
M4-M2-M3- 
M1 
Calibración de cabezal 90 min 1 meses Mecánico 
 
M2-M4 Revisión de resistencias 60 min 3 meses Mecánico  
M4 Revisión de motores y vareadores 60 min 3 meses Mecánico  
M4 Limpieza de dispositivos eléctricos 60 min 2 meses Mecánico  
M1- M2-M3- 
M4 
Cambio de aceite y engrase 120 min 1 meses Mecánico 
 
M4-M2 Limpieza de tornillo 180 min 3 meses Mecánico  
M3-M4 Mantenimiento y alineación de faja de motor 220 min 5 meses Mecánico 
 
M1-M2 Cambio de piezas multifuncional 240 min 6 meses Mecánico  
M4-M2 limpieza de cañón 180 min 2 meses Mecánico  
      
Fuente: Elaboración propia. 
 
 
Como se muestra en la tabla 5 se hizo un registro de las actividades que se realizaba con las 
máquinas dentro del área de producción, esto es de suma importancia, ya que de ella 
partiremos para poder implementar nuestros diferentes niveles de mantenimiento, eso se 
llevara a cabo después del análisis de la criticidad de los equipos. Una vez determinado la 
criticidad, se procederá a elaborar plan de mantenimiento para cada equipo y herramienta, 
esto se realizará reuniendo las tareas similares de los equipos que hay dentro del sector de 
producción con el fin de optimizar los tiempos. Para ellos es necesario también determinar 
cuáles vas a ser las tareas que se van a hacer, el cómo se va a hacer, y quien los va a hacer, 
esto lo puede realizar una persona, un equipo o un departamento encargados, también puede 
que sea realizado por una empresa externa a la empresa. Es necesario e imprescindible la 
formación de la gente que trabaja en el sector de producción, especialmente los que tengas 
mayor contacto con las máquinas y herramientas, para ellos se capacitara al personal dentro 
del área, con la finalidad que sepa las funciones básicas de la máquina y pueda evitar las 
paradas innecesarias. Por último, es necesario llevar a cabo un seguimiento de las máquinas 
y equipos que nos permitirá la mejora continua. 
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2.6. Métodos de análisis de datos 
En la investigación para poder analizar los datos se utilizó el software de Microsoft Excel y 
SPSS. El primero se utiliza para poder procesar la información que se recopila a través de 
los instrumentos que hemos creado para la recopilación de datos con la finalidad de 
conseguir los datos esenciales para nuestro indicador que posteriormente serán analizadas en 
el SPSSV.S. 24, el que nos permitirá calcular las correspondencias que existen en medio 
nuestras variables estudiadas. 
Análisis Descriptivos 
 
Brinda la metodología para la recolección, ordenación, exhibición y simplificación de los 
datos, se va tener presente las medidas de inclinación como la Media, Mediana y Moda y las 
medidas de dispersión, que representan que tan dispersos están los datos de las variables por 
medio de la Desviación estándar y la Varianza. 
Análisis Inferencial 
 
Para la prueba de la hipótesis se va usar la estadística Inferencial, por medio del avance de la 
prueba de normalidad para saber si son pruebas paramétricas o no paramétricas, según el 
número de datos del cual se disponen. Más adelante se va realizar prueba de comparación de 
medias, según el tipo de prueba si son paramétricas se va aplicar T-Student y si son no 
paramétricas se empleará la Z-Wilcoxon. 
2.7 Aspectos Éticos 
El investigador asegura que los datos obtenidos en el actual proyecto de investigación son 
verídicos, además de estar de acuerdo con la norma de investigación que nos da la 
Universidad Cesar Vallejo, la facultad de Ingeniería Industrial. 
Los datos que se obtiene específicamente en el sector de producción de la compañía de 
alimentos serán utilizados para la investigación y están será tomadas bajo confidencialidad 
teniendo en cuenta el reglamento de privacidad, por lo que los datos serán exhibido 
únicamente para la actual investigación y solo fines académicos. 
Por otro lado, se asegura guardar absoluta discreción de todo tipo de información con la 








Tabla 5: Comparación de la productividad 
 









Semana 1 56.59% 71.75% 
Semana 2 58.37% 71.92% 
Semana 3 57.93% 72.17% 
Semana 4 60.60% 71.54% 
Promedio 58.37% 71.85% 
Incremento 19% 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Tabla 6 Comparación de la productividad 
Fuente: Elaboración propia 
 
Descripción: se tiene la comparación de la productividad después de la aplicación ciclo 
PHVA el promedio total de la productividad antes es de 58.37% y del después se obtiene 
una productividad de 71.85% con un acrecentamiento de 19% con respecto a la línea base. 



















COMPARACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD 
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Tabla 7: Comparación de la eficiencia 
 









Semana 1 66.33% 79.23% 
Semana 2 67.01% 79.32% 
Semana 3 66.42% 79.51% 
Semana 4 69.01% 78.83% 
Promedio 67.19% 79.22% 
Incremento 15% 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Tabla 8 Comparación de la eficiencia 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Descripción: se tiene la comparación de la eficiencia del ciclo PHVA el promedio total del 
de la productividad antes es de 67.19% y del después es de 79.22% con un acrecentamiento 
de 15% con respecto a la línea base. 
COMPARACIÓN DE LA EFICIENCIA 




















Tabla 9: Comparación de la eficacia 
 







Semana 1 84.91% 90.56% 
Semana 2 87.08% 90.67% 
Semana 3 86.89% 90.78% 
Semana 4 87.80% 90.76% 




Tabla 10 : Comparación de la eficacia 
Fuente: Elaboración propia 
 
Descripción: se tiene la contraste de la eficacia del ciclo PHVA en donde el promedio total 
del de la eficacia antes es de 86.67% y del después es de 90.69% con un acrecentamiento de 
4% con respecto a la línea base. 
COMPARACIÓN DE LA EFICACIA 














Análisis de la hipótesis general ciclo PHVA 
H: La implementación del ciclo PHVA mejora la productividad en el área de producción de 
una empresa alimentaria, El Agustino, 2019. 
Para la prueba de hipótesis es necesario realizar la prueba de normalidad con la finalidad de 
saber si se debe usar pruebas paramétricas o no paramétricas. Debido a que nuestra muestra 
es igual a 24 datos se usara el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Criterio de decisión: 
 
Si p valor < 0.05, datos no paramétricos. Si p valor > 0.05, datos paramétricos. 
Tabla 11: Prueba de Normalidad de la productividad con Shapiro Wilk 
 
Pruebas de normalidad 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Productividad antes ,235 24 ,001 
Productividad después ,464 24 ,000 
 
En la tabla N° 11 Se muestra el nivel de significancia de la productividad del antes y el 
después, verificando que la significancia del antes 0.001 y el después 0.000. Dado que la 
productividad antes y después son menores a 0.05 de acuerdo con el criterio de decisión 
podemos decir que se contrasta la hipótesis para el uso de un estadígrafo no paramétrico en 
el cual se utilizó la prueba de Wilcoxon. 
















Productividad antes 24 58,3739 11,7388 39,90 64,47 
Productividad después 24 71,8460 1,5941 70,58 73,89 
 
En la tabla N° 12 se demuestra que la media de la productividad del antes (58.3739) es menor 
que la productividad después (71.8460) por lo que se acepta la hipótesis planteada el cual 
demuestra la implementación del ciclo PHVA mejora la productividad en el área de 
producción de una empresa alimentaria, El Agustino, 2019. 
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A fin de confirmar que nuestro análisis es el correcto, se procede a hacer un análisis mediante 
el pvalor o significancia de los resultados que nos arrojó la prueba de Wilcoxon en ambas 
productividades. 
Tabla 13: Estadísticos de prueba de Wilcoxon para productividad 
Estadísticos de pruebaa 
Productividad después – productividad antes 
Z -4,298b 
Sig. asintótica(bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
Con la prueba de Wilcoxon se puede verificar que la significancia de la productividad del 
antes y después es de 0.000 de acuerdo con la regla de decisión podemos reafirmar que se 
acepta la hipótesis planteada en el presente proyecto de investigación. 
Ha: La implementación del ciclo PHVA mejora la productividad en el área de producción 
de una empresa alimentaria, El Agustino, 2019. 
 
 
Hipótesis especifica 1 
 
Ha: La implementación del ciclo PHVA mejora la eficiencia en el área producción de una 
empresa alimentaria, El Agustino, 2019. 
Criterio de decisión: 
 
Si pvalor < 0.05, datos no paramétricos... Si pvalor > 0.05, datos paramétricos. 
Tabla 14: Prueba de Normalidad de la Eficiencia con Shapiro Wilk. 
 
Pruebas de normalidad 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Eficiencia Antes ,767 24 ,000 
Eficiencia Después ,542 24 ,000 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
En la tabla N° 14 Se muestra el nivel de significancia de la Eficiencia del antes y el después, 
verificando que la significancia del antes y el después son de 0.000 y 0.000 respectivamente, 
de acuerdo con el criterio de decisión podemos decir que se contrasta la hipótesis para el uso 
de un estadígrafo no paramétrico en el cual se utilizó la prueba de Wilcoxon. 
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Eficiencia antes 24 66,6433 10,20652 49,00 78,00 
Eficiencia después 24 79,2183 1,80554 78,00 81,00 
 
En la tabla N° 15 se demuestra que la media de la eficiencia del antes (66,6433) es menor 
que la eficiencia después (79,2183). Por lo que se acepta la hipótesis planteada por el 
investigador que la implementación del ciclo PHVA mejora la eficiencia en el área 
producción de una empresa alimentaria, El Agustino, 2019. 
Tabla 16: Estadísticos de prueba de Wilcoxon para eficiencia 
Estadísticos de pruebaa 
Eficiencia después – Eficiencia antes 
Z -4,310b 
Sig. asintótica(bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
 
Con la prueba de Wilcoxon se puede verificar que la significancia de la eficiencia del antes 
y después es de 0.000 de acuerdo con la regla de decisión podemos reafirmar que se acepta 
la hipótesis planteada por los investigadores en el presente proyecto de investigación. 
Ha: La implementación del ciclo PHVA mejora la eficiencia en el área de producción de 
una empresa alimentaria, El Agustino, 2019. 
 
Hipótesis especifica 2 
Ha: La implementación del ciclo PHVA mejora la eficacia en el área producción de una 
empresa alimentaria, El Agustino, 2019. 
Criterio de decisión: 
 
Si pvalor < 0.05, datos no paramétricos. Si pvalor > 0.05, datos paramétricos. 
Tabla 17: Prueba de Normalidad de la Eficacia con Shapiro Wilk. 
Pruebas de normalidad 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Eficacia Antes ,482 24 ,000 
Eficacia Después ,922 24 ,064 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
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En la tabla N°17 se muestra el nivel de significancia de la Eficacia del antes y el después, 
verificando que la significancia del antes y el después son de 0.000 y 0.064 respectivamente, 
de acuerdo con el criterio de decisión podemos decir que se contrasta la hipótesis para el uso 
de un estadígrafo no paramétrico en el cual se utilizó la prueba de Wilcoxon. 
















Eficacia antes 24 86,6683 3,14130 77,00 90,00 
Eficacia después 24 90,6867 ,28233 90,00 91,00 
 
En la tabla N° 18 se demuestra que la media de la eficacia del antes (86.6683) es menor que 
la eficacia después (90.6867). Por lo que se acepta la hipótesis planteada por el investigador 
que la implementación del ciclo PHVA mejora la eficacia en el área de producción de una 
empresa alimentaria, El Agustino, 2019. 
Tabla 19: Estadísticos de prueba de Wilcoxon para eficiencia 
Estadísticos de pruebaa 
eficacia. Después - eficacia. Antes 
Z -4,307b 
Sig. asintótica(bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
 
Con la prueba de Wilcoxon se puede verificar que la significancia de la eficacia del antes y 
después es de 0.000 de acuerdo con la regla de decisión podemos reafirmar que se acepta la 
hipótesis planteada por los investigadores en el presente proyecto de investigación. 
Ha: La implementación del ciclo PHVA mejora la eficacia en el área de producción de una 




Discusión de la Hipótesis General 
 
1. Después de la implementación del ciclo PHVA que se realizó en un empresa 
dedicada a la industria de los alimentos, se logra obtener resultados sumamente 
favorables para el empresa y el área donde específicamente de desarrollo el proyecto 
de investigación, basados en el desarrollo de la investigación se obtuvo una 
productividad de 58.37% antes de la implementación, luego de implementar el ciclo 
PHVA se logró obtener una productividad de 71.85%, logrando un acrecentamiento 
de 19% con respecto a la línea base (como se puede observar en las tabla 5 y tabla 6) 
de esta manera se contrasta los resultados de Almeida y Olivares (2013) en su tesis 
de investigación “Diseño e implementación del ciclo PHVA en la fabricación de 
prendas de vestir en la empresa Modetex” que la implementación del ciclo PHVA 
ayuda a mejorar la productividad en un 24,56% con respecto a la línea base de manera 
eficiente, aumentando la productividad, mejorando las condiciones de trabajo y 
cumpliendo con los tiempos de entrega tiempo de los productos a nuestros clientes; 
así mismo, la teoría reflejada en el libro Aplicación del ciclo PHVA para la mejora 
de la productividad de Mario Cruelles (2012) nos hace conocer los alcances máximos 
que tiene la aplicación el ciclo PHVA, indicándonos que se puede mejorar la 
productividad realizando la gestión adecuada de los conocimientos y el uso adecuado 
de los recursos que se tiene dentro de la empresa u organización, el cual nos permitirá 
crear de forma masiva y satisfactoria las necesidades del deseo humano. 
2. Hipótesis Especifica 1 
Así mismo en la tabla N° 7 y tabla N°8 se puede evidenciar que la implementación 
del ciclo PHVA mejoro la eficiencia del área de producción, ya que antes de la 
implementación se encontró una eficiencia igual a 67.19%, logrando incrementar este 
indicador luego de la implementación del ciclo PHVA a un valor de 79.22%, 
logrando un incremento del 15% con respecto a la línea base, de esta manera 
podemos coincidir con Arana (2015) en su trabajo de investigación “mejora de la 
productividad en el área de producción de carteras de una empresa de accesorios de 
vestir y artículos de viaje aplicando el ciclo PHVA” en donde se concluye que la 
aplicación del ciclo PHVA ha logrado mejorar la eficiencia en un 8% del área de 
producción, siendo este unos de los principales indicadores para poder determinar la 
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productividad; así mismo, la teoría reflejada en el libro ciclo Deming en el área de 
producción de Calloni (2016) nos dice que existe una conexión entre los defectos que 
si se logra alcanzar y los recursos que se han utilizado para ello por lo cual la 
eficiencia es la forma en la que se optimiza estos recursos y se llega al no desperdicio 
de ellos, esto nos dio a entender que la eficiencia es la jerarquía y la forma en la que 
viene a efectuar las actividades dentro del área de trabajo, en donde se tiene que 
planear la forma de trabajo, en donde para ello se tiene que usar los recursos 
necesarios. 
3. Hipótesis Específica 2 
Así mismo en la tabla N° 9 y tabla N°10 se puede evidenciar que la implementación 
del ciclo PHVA mejoro la eficacia del área de producción, ya que antes de la 
implementación se encontró una eficacia igual a 86.67%, logrando incrementar este 
indicador luego de implementar el ciclo PHVA a un valor de 90.69% el cual hace un 
incremento de la eficacia de un 4% con respecto a la línea base, de esta manera se 
coincide con Barona (2016) en su tesis para “Mejora continua en el área de 
producción de la empresa de calzados KF” en donde concluye que la Implementación 
del ciclo PHVA mejora la eficacia en un 20.32%, especificando que la admiración 
de los procesos que se desarrollan de manera empírica no ayudan a la mejora en la 
productividad en la empresa o área donde se esté desarrollando este conocimiento 
por lo que se obtiene como resultado una baja eficacia y por ende una baja 
productividad, por tanto es necesario aplicar un plan de mejora continua para poder 
mejorar la productividad y neutralizar la baja productividad, cabe señalar que lo 
mencionado por el autor nos dio un gran aporte en la aplicación de nuestro proyecto 
de investigación; así mismo la teoría reflejada en el libro PHVA enfocada en la 
productividad de Miguel Campos (2015) nos señala que unos de los una de las 
variables para poder mejor la productividad en la eficacia el cual se mide por el frado 
de realización de las actividades planeadas y se alcanzan los resultados, la eficiencia 




Al concluir el desarrollo del proyecto se concluye que: 
 
 
 La aplicación del ciclo PHVA en el área de producción de una empresa de alimentos 
nos ha permitido una mejorar la productividad, incrementando la cantidad de 
producción diaria, mejorando la productividad antes de 58.37% a una productividad 
después de 71.85%, el cual representa un incremento del 19% con respecto a la línea 
base; como consecuencia podemos decir que se ha logrado el objetivo principal 
mejorando la productividad en base a la aplicación del ciclo PHVA. 
 
 
 La aplicación del ciclo PHVA dentro del área de producción de una empresa de 
alimentos mejoro la eficiencia dentro del área de producción, incrementando una 
eficiencia antes de 67.19% a una eficiencia después de 79.22%, este incremento 
representa un 15% con respecto a la línea base, lo que nos ha permitido tener una 
mayor eficiencia en el área de producción. 
 
 
 La aplicación del ciclo PHVA, mejoro la eficacia en el área de producción de una 
empresa de alimentos, logrando mejorar la eficacia antes de 86.67% a una eficacia 
después de 90.69%, el cual representa un acrecentamiento del 4% con respecto a la 






Para finalizar el presente proyecto de investigación lo que se recomienda es lo siguiente: 
 Se recomienda enfatizar en una gestión de cultura dentro del sector de producción y 
en la empresa en general, ya que esta es esencial en caso de emplear el ciclo PHVA, 
se debe tener en cuenta que depende mucho de la cultura de los trabajadores para que 
la propuesta tenga un resultado exitoso con la implementación de la metodología, el 
cual tiene como objetivo mejorar la productividad del sector de producción, que 
también puede ser aplicada para toda la empresa en general. Así pues los resultados 
inciden en la complacencia de los clientes, ofreciendo una mejor calidad de productos 
y así alcanzar una mejor aportación en el mercado. 
 
 Se recomienda ocasionalmente realizar una supervisión de las áreas donde están los 
trabajadores dentro del área de producción para poder verificar sus horarios y el buen 
desempeño de todo el personal del área, ya que esto prevendrá a reincidir en errores 
que ya se han cometido anteriormente y facilitar el desarrollo constante de la empresa 
con la implementación del ciclo PHVA. 
 
 Se recomienda hacer un seguimiento constante a los indicadores que se utilizaron 
para poder medir la productividad, ya que de esta manera se podrá identificar si se 
está desempeñando los trabajos de manera adecuada o no, así mismo permitirá 
evaluar el aumento o disminución de la eficacia y eficiencia del área de producción, 
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Anexo N° 1: Tabla de Pareto 
 















80-20 Gerente Encargado Operario 
Elevados Reprocesos A 10 10 10 10 100 33% 33% 80% 
Altos Tiempos de Calibración de Maquina A 10 10 9 9.67 93.51 31% 64% 80% 
Altos número de paradas A 7 7 6 6.67 44.49 15% 79% 80% 
No existe método de trabajo adecuado B 5 4 4 4.33 18.75 6% 85% 80% 
Desgaste continuo de piezas B 4 4 4 4 16 5% 90% 80% 
materia en mal estado B 4 4 3 3.67 13.47 4% 95% 80% 
Falta de capacitación C 3 3 3 3 9 3% 98% 80% 
Falta de control y supervisión C 3 3 2 2.67 7.13 2% 100% 80% 
Total 302.35 100%   
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Anexo N° 2: Gráfico de Pareto 
Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N° 3: Diagrama Ishikawa 
 
 




Anexo 1: Toma de datos antes de la mejora 
 
La recolección de datos que se utilizó para la toma de datos fueron en los formatos que se 
crearon por los mismo desarrolladores del proyecto de investigación, estos formatos solo 
fueron utilizados en el área de producción en una jornada de 10 horas diarias, los cuales 
fueron tomadas durante 180 días, en donde logramos determinar la eficiencia de las 
maquinas dividiendo la producción real entre la producción esperada; por otro lado también 







Falta de un plan maestro de 
producción 
falta de planificación 
de la producción 
Falta de control y supervisión 
tiempo muertos en el trabajo Errores y fallas dentro del 
proceso 
No hay método de trabajo 
adecuado 
Falta de capacitación 
BAJA 
 
Altos tiempos en la 
Preparación de la maquina 
Retraso en la llegada de materia 
prima e insumo 
 
mantenimiento 
Falta de un plan de abastecimiento 
Uso inapropiado de 
maquinarias, equipo y 
herramientas 
material en mal estado 







Anexo N° 4: Operacionalización del ciclo PHVA 
 
 


















“El ciclo de Deming es una 
estrategia de mejora para los 
procesos de una empresa, 
donde no se logra la 
perfección, pero se busca en 
el procedimiento cíclico de 
sus cuatros dimensiones.” 





La aplicación del Ciclo 
de Deming en la 
empresa de alimentos 
permitirá poder realizar 
una mejora en la 
productividad en el área 
de producción, para 
poder evitar las 
penalidades por demora 




Porcentaje de Realización (%Re) 
 
𝑁° 𝑎𝑐𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑅𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠 
%𝑅𝑒 = 𝑋100% 
𝑁° 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑃𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠 
 
AR = Actividades Realizadas 












































%𝑰𝒏𝒄𝒖𝒎𝒑𝒍𝒊𝒎𝒊𝒆𝒏𝒕𝒐 = ∗ 𝟏𝟎𝟎% 
𝑨𝑻 
AI= Actividades Incumplidas. 



















“La productividad es una 
medida de eficiencia se 
relaciona con la producción. 
Es por ello, que es la 
interrelación de los ingresos, 
el proceso de conversión y 
egresos.” (Dolly Tejada, 
2014, p.289) 
La empresa mediante 
los indicadores de la 
productividad, podrán 
verificar que eficiente y 
eficaz que son al 
aumentar la 
productividad y tener 





𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑅𝑒𝑎𝑙 𝑈𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜 
= 𝑥100 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑃𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜 
 
Eficacia 





Anexo N° 4.1 Matriz de consistencia 
 
Problema General Objetivo General Hipótesis General 
 
 
¿De qué manera la implementación del 
ciclo PHVA mejorará la productividad 
en el área de producción de una empresa 
alimentaria, El Agustino, 2019? 
 
 
Determinar como la implementación del ciclo PHVA mejora la 
productividad en el área de producción de una empresa 
alimentaria, El Agustino 2019. 
 
 
La implementación del ciclo PHVA mejora la productividad en 
el área de producción de una empresa alimentaria, El Agustino, 
2019. 
Problema especifico Objetivo Especifico Hipótesis Específica 
¿De qué manera la implementación del 
ciclo PHVA mejorará la eficacia en el 
área de producción de una empresa 
alimentaria, El Agustino, 2019? 
Determinar como la implementación del ciclo PHVA mejora la 
eficacia en el área de producción de una empresa alimentaria, El 
Agustino 2019. 
La implementación del ciclo PHVA mejora la eficacia en el 




¿De qué manera la implementación del 
ciclo PHVA mejorará la eficiencia en el 
área de producción de una empresa 
alimentaria, El Agustino, 2019? 
 
 
Determinar como la implementación del ciclo PHVA mejora la 
eficiencia en el área de producción de una empresa alimentaria, 
El Agustino 2019. 
 
 
La implementación del ciclo PHVA mejora la eficiencia en 
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Anexo N° 5: Datos de la Producción después de la implementación 
 




























lunes, 30 de septiembre de 2019 540 400 540 1890 1678 1890 74.1% 88.8% 65.8% 
martes, 1 de octubre de 2019 540 410 540 1890 1687 1890 75.9% 89.3% 67.8% 
miércoles, 2 de octubre de 2019 540 419 540 1890 1678 1890 77.6% 88.8% 68.9% 
jueves, 3 de octubre de 2019 540 410 540 1890 1698 1890 75.9% 89.8% 68.2% 
viernes, 4 de octubre de 2019 540 411 540 1890 1689 1890 76.1% 89.4% 68.0% 
sábado, 5 de octubre de 2019 540 416 540 1890 1689 1890 77.0% 89.4% 68.8% 
lunes, 7 de octubre de 2019 540 415 540 1890 1659 1890 76.9% 87.8% 67.5% 
martes, 8 de octubre de 2019 540 420 540 1890 1623 1890 77.8% 85.9% 66.8% 
miércoles, 9 de octubre de 2019 540 411 540 1890 1624 1890 76.1% 85.9% 65.4% 
jueves, 10 de octubre de 2019 540 415 540 1890 1652 1890 76.9% 87.4% 67.2% 
viernes, 11 de octubre de 2019 540 413 540 1890 1675 1890 76.5% 88.6% 67.8% 
sábado, 12 de octubre de 2019 540 412 540 1890 1689 1890 76.3% 89.4% 68.2% 
lunes, 14 de octubre de 2019 540 415 540 1890 1652 1890 76.9% 87.4% 67.2% 
martes, 15 de octubre de 2019 540 416 540 1890 1654 1890 77.0% 87.5% 67.4% 
miércoles, 16 de octubre de 2019 540 415 540 1890 1652 1890 76.9% 87.4% 67.2% 
jueves, 17 de octubre de 2019 540 416 540 1890 1672 1890 77.0% 88.5% 68.2% 
viernes, 18 de octubre de 2019 540 417 540 1890 1685 1890 77.2% 89.2% 68.8% 
sábado, 19 de octubre de 2019 540 417 540 1890 1692 1890 77.2% 89.5% 69.1% 
lunes, 21 de octubre de 2019 540 418 540 1890 1675 1890 77.4% 88.6% 68.6% 
martes, 22 de octubre de 2019 540 418 540 1890 1645 1890 77.4% 87.0% 67.4% 
miércoles, 23 de octubre de 2019 540 451 540 1890 1654 1890 83.5% 87.5% 73.1% 
jueves, 24 de octubre de 2019 540 415 540 1890 1652 1890 76.9% 87.4% 67.2% 
viernes, 25 de octubre de 2019 540 415 540 1890 1685 1890 76.9% 89.2% 68.5% 
 
Fuente: Elaboración Propia 















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 
Eficiencia 74. 75. 77. 75. 76. 77. 76 77. 76. 76. 76. 76 76. 77. 76. 77. 77. 77. 77 77. 83. 76 76 77 
Eficacia 88. 89. 88. 89. 89. 89. 87 85. 85. 87. 88. 89 87. 87. 87. 88. 89. 89. 88 87. 87. 87 89 87 
Productividad 65. 67. 68. 68. 68. 68. 67 66. 65. 67. 67. 68 67. 67. 67. 68. 68. 69. 68 67. 73. 67 68 67 
 
Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N° 7 Actividades Planificadas y Hechas (Antes y después) 
 
 Actividades Antes Actividades Después 
Actividades a realizar  JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE 
Revisión del sistema eléctrico      
Verificar ajuste de tuercas y lubricación de aceite      
Engrase de rodamientos      
Cambio de aceite      
Ajuste de pernos      
Verificación de tensión eléctrica      
Verificación de interruptores      
Revisión del sistema eléctrico      
Cambio de trampas pegantes      
Verificación de Fluorescentes      
Verificar ajuste de tuercas      
verificar mallas      
Revisión de resortes      
verificación de estructura del equipo      
verificar presión de vibración de motor      
Revisión del sistema eléctrico      
Engrase de chumaceras      
Ajuste de pernos capachos      
regulación y tensado de cadena del motor      
Revisión del sistema eléctrico      
verificación de estructura del equipo      
Revisión del motor      
Engrase de chumaceras      
Verificar tensión de fajas      
Revisión del sistema eléctrico      
Revisión de las celdas      
Revisión del sistema eléctrico      
Calibración      
Verificación, limpieza y ajustes de la maquina      
Verificar, limpieza y ajustes de la maquina      
 
Verificación, limpieza y ajustes del pozo de tierra 
     
     
Verificación, limpieza y ajustes de la maquina      
 
Verificación limpieza y buen funcionamiento. 
     
     
Ajuste de pernos capachos      
regulación y tensado de cadena del motor      
Revisión del sistema eléctrico      
verificación de estructura del equipo      
Revisión del motor      
Engrase de chumaceras      
Verificar tensión de fajas      
Revisión del sistema eléctrico      
regulación y tensado de cadena del motor      
 
% realización de las actividades 
 







% Realización 46.67% 68.89% 
Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N° 8 Actividades Verificadas y actuadas (Antes y después) 
 
 Actividades Antes Actividades Después 
Actividades a realizar  JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE 
Revisión del sistema eléctrico      
Verificar ajuste de tuercas y lubricación de aceite      
Engrase de rodamientos      
Cambio de aceite      
Ajuste de pernos      
Verificación de tensión eléctrica      
Verificación de interruptores      
Revisión del sistema eléctrico      
Cambio de trampas pegantes      
Verificación de Fluorescentes      
Verificar ajuste de tuercas      
verificar mallas      
Revisión de resortes      
verificación de estructura del equipo      
verificar presión de vibración de motor      
Revisión del sistema eléctrico      
Engrase de chumaceras      
Ajuste de pernos capachos      
regulación y tensado de cadena del motor      
Revisión del sistema eléctrico      
verificación de estructura del equipo      
Revisión del motor      
Engrase de chumaceras      
Verificar tensión de fajas      
Revisión del sistema eléctrico      
Revisión de las celdas      
Revisión del sistema eléctrico      
Calibración      
Verificación, limpieza y ajustes de la maquina      
Verificar, limpieza y ajustes de la maquina      
 
Verificación, limpieza y ajustes del pozo de tierra 
     
     
Verificación, limpieza y ajustes de la maquina      
 
Verificación limpieza y buen funcionamiento. 
     
     
Ajuste de pernos capachos      
regulación y tensado de cadena del motor      
Revisión del sistema eléctrico      
verificación de estructura del equipo      
Revisión del motor      
Engrase de chumaceras      
Verificar tensión de fajas      
Revisión del sistema eléctrico      
regulación y tensado de cadena del motor      
 
 




Actividades Totales 24 45 
% Incumplimiento 54.17% 31.11% 
Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N°9: mantenimiento autónomo 
 
INSPECCIÓN DE PIEZAS - LÍNEA ENPAQUES FLEXIBLES 




1 M1 Faja de motor 3 min 7 día operador de turno 
2 M2 Resistencias 5 min 3 días operador de turno 
3 M3 Cañón 3 min 7 día operador de turno 
4 M3 Anillo de aire 5 min 5 días operador de turno 
5 M4 Cabezal 10 min 2 días operador de turno 
6 M3 Platos guías 5 min 7 días operador de turno 
7 M4 Rodillo de tiro 5 min 15 día operador de turno 
8 M3 Rodillo guía 5 min 15 días operador de turno 




PROGRAMACIÓN DE MANTENIMIENTO AUTÓNOMO "VERIFICACIÓN" 
ítem Código Actividades 
Tiempo a 
realizar 
Frecuencia Nª de operadores 
1 M1 Lubricación de la máquina 30 min 15 días 2 
2 M2 Revisión de resistencias 10 min 7 días 1 
3 M3 Limpieza de anillo de aíre 30 min 15 días 1 
4 M4 Regulación y limpieza del cabezal 60 min 2 días 2 
5 M4 Cambio de filtro del cabezal 10 min 15 días 1 
 
Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N° 10: cronograma de mantenimiento 
 







FRECUENCIA ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC 
SEMANA 1 2 1 1 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
 
MAQUINAS DE COSER 
Revisión del sistema eléctrico 01 mes                                                 
Verificar ajuste de tuercas y lubricación de aceite 01 mes                                                 
 
STOCKAS 
Engrase de rodamientos Quincenal                                                 
Cambio de aceite 01 mes                                                 
 
TABLERO ELECTRICO 
Ajuste de pernos 01 mes                                                 




Verificación de interruptores 01 mes                                                 
Revisión del sistema eléctrico 01 mes                                                 
Cambio de trampas pegantes 01 mes                                                 






Verificar ajuste de tuercas 01 mes                                                 
verificar mallas 01 mes                                                 
Revisión de resortes 01 mes                                                 
verificación de estructura del equipo 01 mes                                                 
verificar presión de vibración de motor 01 mes                                                 







Engrase de chumaceras 01 mes                                                 
Ajuste de pernos capachos 01 mes                                                 
regulación y tensado de cadena del motor 01 mes                                                 
Revisión del sistema eléctrico 01 mes                                                 
verificación de estructura del equipo 01 mes                                                 




Engrase de chumaceras 01 mes                                                 
Verificar tensión de fajas 01 mes                                                 




Revisión de las celdas 01 mes                                                 
Revisión del sistema eléctrico 01 mes                                                 
Calibración 12 meses 




Verificación, limpieza y ajustes de la maquina 
 
semanal 
                                                
 
SELLADORAS Verificar, limpieza y ajustes de la maquina 
 
Semanal 
                                                
 
 
POZO DE TIERRA 
 




                                                
 
 
EXTRACTORES DE AIRE 
 
Verificación, limpieza y ajustes de la maquina 
 
01 mes 









                                                
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
45  



















1 -,352 ,999** -,493* 1,000** ,202 





13166,023 -279,731 14896,962 -428,293 18500,47 
6 
125,719 
Covarianza 572,436 -12,162 647,694 -18,621 804,369 5,466 





-,352 1 -,367 ,812** -,354 ,367 





-279,731 47,945 -329,770 42,539 -395,228 13,810 
Covarianza -12,162 2,085 -14,338 1,850 -17,184 ,600 





,999** -,367 1 -,489* ,999** ,171 





14896,962 -329,770 16873,184 -480,623 20935,09 
1 
120,412 
Covarianza 647,694 -14,338 733,617 -20,897 910,221 5,235 





-,493* ,812** -,489* 1 -,493* -,245 





-428,293 42,539 -480,623 57,256 -601,792 -10,044 
Covarianza -18,621 1,850 -20,897 2,489 -26,165 -,437 
 






1,000** -,354 ,999** -,493* 1 ,199 







18500,476 -395,228 20935,091 -601,792 26002,50 
2 
173,826 
Covarianza 804,369 -17,184 910,221 -26,165 1130,544 7,558 





,202 ,367 ,171 -,245 ,199 1 






125,719 13,810 120,412 -10,044 173,826 29,462 
Covarianza 5,466 ,600 5,235 -,437 7,558 1,281 
N 24 24 24 24 24 24 
**. La correlación es significativa en el nivel 0,01 (bilateral). 
*. La correlación es significativa en el nivel 0,05 (bilateral). 
 
Anexo N° 12 Planear 
 
Se inició la metodología con la planificación y para la cual se analizó la Eficiencia global de 
equipo con la finalidad de saber cuáles están las condiciones iniciales del área donde se 
realizará el proyecto de investigación: 
Efectividad Global de Equipo 
 
Con ello se busca el buen desempeño del proceso, el cual se puede calcular combinando sus 
elementos asociados a todo proceso de producción: calidad, disponibilidad y eficiencia. 
En la tabla N° 20 se pudo calcular la eficiencia global de equipo para el mes de abril 
obteniendo un promedio de 46.21%, lo cual podemos interpretar de que por cada 100 
paquetes de 25 kilos que se pudo haber producido, solo se ha producido 46.21 paquetes. De 
ello podemos decir que la eficiencia global de equipo es inaceptable, ya que esto genera 
importantes pérdidas económicas, traduciéndose en una baja productividad para el área de 
producción y generando una baja competitividad para la empresa. Por lo que recomendamos 
un plan de mantenimiento de maquinaria y equipos. 











Fuente: Elaboración Propia 
 
Procedimiento de Planeación 
 
Para poder iniciar los primeros pasos de la metodología, se debe tener en cuanta elaborar un 
plan de proyecto, el cual ha sido coordinado con los altos mandos de la empresa, quienes nos 
autorizan que se realice las modificaciones necesarias de trabajo con el personal 
correspondiente. 
El acta de proyecto contiene los puntos más importantes acordados en la reunión, como son: 







Revisión del problema u oportunidad 
 
Los principales problemas que se tiene en la empresa en encuentra dentro de área de 
producción, las máquinas, herramientas y operarios en donde falta una estricta programación 
que puedan seguir en el trabajo lo que en conjunto hacen que no se logre cumplir las metas 
de producción diaria. 
Una inadecuada oportunidad de producción trae como consecuencia: 
 
 Paradas excesivas de maquina 
 Altos tiempos de preparación de maquina 
 Demasiado reproceso de materia prima. 
 Trabajadores no comprometidos con la empresa. 
 Trabajadores con tiempos de ocio demasiado altos. 
 
Análisis de causa raíz en el área de producción 
 
Para poder dar inicio al ciclo PHVA, se ha elaborado una ficha de proyecto, el cual fue 
redactada después de una reunión con los altos directivos de la empresa; consiguiendo 
establece lo que se desarrollara dentro del área de producción. 
El acta que se desarrolló con los directivos contiene los puntos más importantes del proyecto 




 Reducir los altos números de paradas no programadas. 






perspectiva Objetivo indicador Inductor Iniciativa 
Interna Mejorar la 












Fuente: Elaboración Propia 
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TABLA N° 22 Análisis del plan propuesto 
 
¿Qué? Plan de mantenimiento 
de maquinaria y 
herramientas. 




¿Quién? Jefe de mantenimiento y 
personal comprometido 
¿Por qué? Principalmente porque 
es el encargado de la 
producción en el área de 
producción. 
¿Dónde? En el área de 
Producción. 
¿Por qué? En este lugar se 
desarrollan  dichas 
actividades. 
¿Cuándo? 01 de abril al 26 de abril 
del 2019. 
¿Por qué? Actualmente en esta área 
existen altos números de 
paradas que no son 
programadas, además de 
los altos tiempos de 
preparación de la 
maquina antes de cada 
jornada. 




¿Por qué? Se cumplirá con el 
objetivo del proyecto. 
Fuente: Elaboración Propia 
 
De acuerdo con nuestro análisis, hemos considerado los siguientes pasos para poder 
desarrollar: 
Acción 1: Avisar a los altos mandos acerca de la importancia de aplicar la implementación 
de un plan de mantenimiento de maquinarias y herramientas, a su vez que se comprometan 
a darnos las facilidades para poder hacer la implementación sin ningún problema. 
Acción 2: Capacitaciones inductivas introductorias al personal involucrado en las 
actividades de mantenimiento. 
Acción 3: Organizar todo el equipo de trabajo, el cual es integrado por un representante de 
la gerencia junto al jefe de mantenimiento. 
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Acción 4: recopilar toda la información necesaria de las máquinas y herramientas que existen 
en el área de producción, donde se registra y describe cada una de las fallas. 
Acción 5: Identificar fallos y defectos de las máquinas y herramientas que pertenecen al área 
de producción, así como su causa y respectiva corrección, como se da en el siguiente 
formato. 
Acción 6: se procederá a realizar un Pareto para poder determinar cuáles son las herramientas 
que necesitan un mantenimiento con mayor urgencia. 
Acción 7: después de haber determinado las fallas y cuáles son las que prevalecen, se pasó 
a desarrollar el respectivo plan de mantenimiento. 
Acción 8: se establecieron estándares de limpieza, lubricación, ajustes e inspección, todo 
esto con el propósito de que se vuelva un hábito dentro del área de producción para el cuidado 
de las máquinas y herramientas. Sobre todo, lo que se busca es evitar el deterioro de las 
máquinas y herramientas con los cuidados básicos que estos necesitan. Se deja esclarecido 
que estos cuidados básicos deben ser verificados por el operario a cargo de las máquinas. 
Las actividades para poder mantener fuera de deterioro que se establecieron como parte del 





TABLA N°23 Acciones principales que se debe aplicar a la máquina 
 
Actividades Acciones 
Verificaciones diarias. Los personales que estén a cargo de las máquinas y 
herramientas son los netos encargados de verificar en qué 
condiciones se encuentras los equipos y herramientas para 
que estás puedan seguir funcionando de manera correcta. 
Lubricación. Es de suma importancia que el personal a cargo de 
máquinas y herramientas realice eta actividad en un periodo 
de tiempo establecido o cuando el personal lo considere 
necesario, esto con el único objetivo de evitar desgaste de 
las máquinas y herramientas. 
Reemplazo de partes. Esta actividad se realizará cuando la maquina o la 
herramienta que se utiliza dentro del área de producción 
tenga algún desperfecto de algún componente. En el caso 
de la maquina embazadora se debe tener en cuenta que hay 
algunas partes que necesitan un cambio diario de las cintas 
de sellado (teflón). 
Verificar precisión El personal a cargo de maquinaria y herramientas debe 
verificar que los equipos no sufran desperfectos que puedan 
causar paradas inesperadas de la producción, o la 
realización de un mal trabajo. 
Detección temprana de 
condiciones anormales. 
El personal encargado tendrá el criterio suficiente para 
poder diagnosticar cuales son las fallas que se han generado 
por condiciones anormales debido a los largos tiempos de 
uso, para ellos es necesario que el personal conozca el uso 
y funcionamiento del equipo. Para ellos es importante 
capacitar sobre las condiciones básicas de funcionamiento 
de las máquinas y herramientas con la finalidad que tengan 
la capacidad de resolver los problemas que se nos 
presenten. 
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Anexo N° 13 Etapa Hacer 
 
Implementación de un plan de mantenimiento de equipos y maquinaria. 
 
a) Se comunicó a los altos mandos de la empresa y se seleccionó el equipo de trabajo. 
 
Se expuso el plan de trabajo que se tenía respecto al plan de mantenimiento, a la alta 
gerencia y se pasó a la selección de equipo de trabajo que se hará responsable de esta 
actividad, para el cual estuvo presente el jefe de mantenimiento y el personal en 
general. 
b) Se recopilo toda la información posible de todas las máquinas y herramientas, el número 
de equipos, como el número de herramientas que existen dentro del área de producción, 
descripción de las fallas y el tipo de mantenimiento que necesitan. 




c) Implemento de formato de fallas y defectos. 
Se implementó y explico el nuevo formato de fallas y defectos de máquinas y 
herramientas, en donde se podrá descargar toda la inflación de fallas que pueda existir 
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dentro del área de producción, especialmente con mantenimiento, en donde se 
considerar también el tiempo en que se arreglan las máquinas. 
TABLA N°25 Fallas y defectos de máquina. 
 
d) Se priorizo cuáles son las máquinas y herramientas que más necesitan mantenimiento 
de acuerdo con un Pareto, para poder abordar a las maquina o herramienta que más 
lo necesite. A continuación, se resumirá con qué frecuencia se dan y cuáles son las 
fallas. 
TABLA N°26 Priorización del número de fallas por mes. 
 
Equipos Marzo Abril Mayo 
Calibración de maquinas 60 90 180 
cambio de teflón de maquina Selladora 120 60 120 
Calibración de zaranda vibratoria 0 30 90 
cambio de teflón de selladoras 60 60 60 
Cambio de cintas fechadoras 0 0 60 
Ajuste de Temperatura 0 0 120 
ajustes de tolva 30 0 0 
ajustes de perno 0 240 0 
Cambio de Cuello 0 30 0 
Ajuste de Aire comprimido 90 60 0 
faja transportadora 60 60 0 
Número de Paradas y Ajustes 420 630 630 
Elaboración: los autores 
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TABLA N°27 Patero de fallas frecuentes en el mes. 
 
PARETO DE FALLAS FRECUENTES 
Fallas Frecuencia % Acumulado % 
Calibración de maquinas 180 28.6 28.6 
cambio de teflón de maquina Selladora 120 47.6 19 
Ajuste de Temperatura 120 66.7 19 
Calibración de zaranda vibratoria 90 81 14.3 
cambio de teflón de selladoras 60 90.5 9.5 
Cambio de cintas fechadoras 60 100 9.5 
Total 630   
Elaboración: los autores 
 
TABLA N°28 Pareto de las Fallas frecuentes del mes 
 
Elaboración: Los autores 
 
Con la ayuda del diagrama logramos determinar cuál es la herramienta que más fallas está 
presentando dentro del área de producción, como cuáles son los equipos que más defectos 
presenta al momento de la producción, como la herramienta que es más usada en la 
producción, que en caso de estar en plena producción más problemas nos puede presentar. 
e) Cronograma de un mantenimiento Preventivo 
 
Al mismo tiempo se desarrolla un plan de mantenimiento de las maquinarias y equipos. 
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Tabla N°29 mantenimiento preventivo maquinarias 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
f) Implantación de formatos de mantenimiento autónomo 
 
Es necesario la implementación de formatos de mantenimiento autónomo, en donde se 
pueda llevar un control de lo que se le hace a la maquina todos los días, ya que actualmente 
en el área de producción los operarios no realizan ningún tipo de mantenimiento en las 
labores que desarrollan, esta medida fue implementada después de realizar una charla a todo 
el personal que trabaja dentro del área de producción. 
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TABLA N°31 Plan de mantenimiento preventivo Anual 
 







FRECUENCIA ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC 
SEMANA 1 2 1 1 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
 
MAQUINAS DE COSER 
Revisión del sistema eléctrico 01 mes                                                 
Verificar ajuste de tuercas y lubricación de aceite 01 mes                                                 
 
STOCKAS 
Engrase de rodamientos Quincenal                                                 
Cambio de aceite 01 mes                                                 
 
TABLERO ELECTRICO 
Ajuste de pernos 01 mes                                                 





Verificación de interruptores 01 mes                                                 
Revisión del sistema eléctrico 01 mes                                                 
Cambio de trampas pegantes 01 mes                                                 







Verificar ajuste de tuercas 01 mes                                                 
verificar mallas 01 mes                                                 
Revisión de resortes 01 mes                                                 
verificación de estructura del equipo 01 mes                                                 
verificar presión de vibración de motor 01 mes                                                 








Engrase de chumaceras 01 mes                                                 
Ajuste de pernos capachos 01 mes                                                 
regulación y tensado de cadena del motor 01 mes                                                 
Revisión del sistema eléctrico 01 mes                                                 
verificación de estructura del equipo 01 mes                                                 




Engrase de chumaceras 01 mes                                                 
Verificar tensión de fajas 01 mes                                                 




Revisión de las celdas 01 mes                                                 
Revisión del sistema eléctrico 01 mes                                                 
 
Calibración 12 meses 












Verificar, limpieza y ajustes de la maquina 
 
Semanal 
                                                
 
 
POZO DE TIERRA 
 








EXTRACTORES DE AIRE 
 
Verificación, limpieza y ajustes de la maquina 
 
01 mes 

















Anexo N°14 Verificar 
 
En esta etapa del proyecto se pasará a verificar los resultados obtenidos después de la 
implementación de los diferentes planes de acción que se había planteado en la primera fase 
del proyecto de investigación, todos estos son con el fin de lograr mejoras dentro del área 
correspondiente al área de producción. 
Se debe tener en cuenta que, para la evaluación de los resultados del periodo final de los 
diferentes indicadores, se tomaron en cuenta las mismas condiciones del periodo desde que 
se inició el proyecto de investigación en el que se estableció las líneas base para poder 
contrastar la mejora. 
Eficiencia Global del equipo 
 
La OOE en el área de producción en este último periodo del desarrollo de tesis fue evaluado 
y se obtuvo un valor de 72.8% el cual representa un incremento del 26.6% con respecto a la 
línea base, se logró este incremento gracias a la implementación de un plan de 
mantenimiento, plan de mantenimiento autónomo, el cual permitió evidentemente reducir el 
número de parada dentro del área de producción, aumentando la disponibilidad antes de 
59.28% a una disponibilidad después de 88.5% el cual representa un 29.2%, por otro lado se 
logró incrementar la eficacia antes de 73.56% a una eficacia después de 90.69% el cual 













































































01/04/2019 380 540 186 210 1678 1890 70.4% 88.8% 88.8% 55.5% 
02/04/2019 390 540 187 210 1687 1890 72.2% 89.3% 89.3% 57.5% 
03/04/2019 0 540 0 210 0 1890 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 
04/04/2019 387 540 189 210 1698 1890 71.7% 89.8% 89.8% 57.8% 
05/04/2019 382 540 188 210 1689 1890 70.7% 89.4% 89.4% 56.5% 
06/04/2019 381 540 188 210 1689 1890 70.6% 89.4% 89.4% 56.3% 
08/04/2019 382 540 184 210 1659 1890 70.7% 87.8% 87.8% 54.5% 
09/04/2019 382 540 180 210 1623 1890 70.7% 85.9% 85.9% 52.2% 
10/04/2019 386 540 180 210 1624 1890 71.5% 85.9% 85.9% 52.8% 
11/04/2019 0 540 0 210 0 1890 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 
12/04/2019 384 540 186 210 1675 1890 71.1% 88.6% 88.6% 55.9% 
13/04/2019 386 540 188 210 1689 1890 71.5% 89.4% 89.4% 57.1% 
15/04/2019 384 540 184 210 1652 1890 71.1% 87.4% 87.4% 54.3% 
16/04/2019 386 540 184 210 1654 1890 71.5% 87.5% 87.5% 54.7% 
17/04/2019 0 540 0 210 0 1890 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 
18/04/2019 384 540 186 210 1672 1890 71.1% 88.5% 88.5% 55.7% 
19/04/2019 385 540 187 210 1685 1890 71.3% 89.2% 89.2% 56.7% 
20/04/2019 385 540 188 210 1692 1890 71.3% 89.5% 89.5% 57.1% 
22/04/2019 384 540 186 210 1675 1890 71.1% 88.6% 88.6% 55.9% 
23/04/2019 380 540 183 210 1645 1890 70.4% 87.0% 87.0% 53.3% 
24/04/2019 0 540 0 210 0 1890 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 
25/04/2019 384 540 184 210 1652 1890 71.1% 87.4% 87.4% 54.3% 
26/04/2019 386 540 187 210 1685 1890 71.5% 89.2% 89.2% 56.8% 
27/04/2019 385 540 183 210 1645 1890 71.3% 87.0% 87.0% 54.0% 
Promedio 59.3% 73.6% 73.6% 46.2% 
 
Fuente: elaboración Propia 
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30/09/2019 425 480 190 210 1710 1890 88.5% 90.5% 90.5% 72.5% 
01/10/2019 426 480 190 210 1712 1890 88.8% 90.6% 90.6% 72.8% 
02/10/2019 425 480 190 210 1712 1890 88.5% 90.6% 90.6% 72.6% 
03/10/2019 425 480 190 210 1711 1890 88.5% 90.5% 90.5% 72.6% 
04/10/2019 426 480 190 210 1712 1890 88.8% 90.6% 90.6% 72.8% 
05/10/2019 426 480 190 210 1713 1890 88.8% 90.6% 90.6% 72.9% 
07/10/2019 423 480 190 210 1710 1890 88.1% 90.5% 90.5% 72.1% 
08/10/2019 422 480 191 210 1715 1890 87.9% 90.7% 90.7% 72.4% 
09/10/2019 426 480 190 210 1714 1890 88.8% 90.7% 90.7% 73.0% 
10/10/2019 425 480 190 210 1712 1890 88.5% 90.6% 90.6% 72.6% 
11/10/2019 424 480 191 210 1715 1890 88.3% 90.7% 90.7% 72.7% 
12/10/2019 423 480 191 210 1716 1890 88.1% 90.8% 90.8% 72.6% 
14/10/2019 425 480 191 210 1715 1890 88.5% 90.7% 90.7% 72.9% 
15/10/2019 426 480 191 210 1715 1890 88.8% 90.7% 90.7% 73.1% 
16/10/2019 426 480 190 210 1714 1890 88.8% 90.7% 90.7% 73.0% 
17/10/2019 425 480 191 210 1718 1890 88.5% 90.9% 90.9% 73.2% 
18/10/2019 423 480 191 210 1716 1890 88.1% 90.8% 90.8% 72.6% 
19/10/2019 425 480 191 210 1716 1890 88.5% 90.8% 90.8% 73.0% 
21/10/2019 426 480 191 210 1716 1890 88.8% 90.8% 90.8% 73.2% 
22/10/2019 425 480 191 210 1715 1890 88.5% 90.7% 90.7% 72.9% 
23/10/2019 425 480 191 210 1715 1890 88.5% 90.7% 90.7% 72.9% 
24/10/2019 424 480 190 210 1713 1890 88.3% 90.6% 90.6% 72.6% 
25/10/2019 423 480 191 210 1715 1890 88.1% 90.7% 90.7% 72.6% 
26/10/2019 423 480 191 210 1718 1890 88.1% 90.9% 90.9% 72.8% 
Promedio 88.5% 90.7% 90.7% 72.8% 
Fuente: elaboración Propia 
TABLA N°34 Eficiencia Global del equipo 
Promedio 
Antes de la 
implementación 
Después de la 
implementación 
Mejora 
Disponibilidad 59.28% 88.47% 29.19% 
Eficacia 73.56% 90.69% 17.13% 
Calidad 73.56% 90.69% 17.13% 
EEO 46.21% 72.77% 26.56% 
Fuente: elaboración Propia 
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Mejora en la maquinaria 
 
La implementación de un plan de mantenimiento autónomo y plan de mantenimiento 
preventivo nos ha permitido obtener una mejora en la máquina de 1390 paquetes x 25Kg por 
día a una producción diaria de 1714 paquetes de 25Kg por día para el periodo final, el que 
representa un 9, 38% con respecto a nuestra línea base. 
TABLA N°35 Mejora de la productividad de maquinaria 
 
Productividad de maquina (Paq/Dia) 




Mejora (con respecto a la línea base) 23.31% 
 
Mejora del uso de insumos 
Fuente: Elaboración Propia 
 
La capacitación en temas de mantenimiento autónomo, ayudo a reducir la cantidad de merma 
y la cantidad de reproceso generados por el quemado de bolsa, rompimiento de insumos, 
problemas de sellado, etc. Por lo cual se ha logrado mejorar el uso de los insumos de 0.014 
de bobina por 25 Kg para el periodo final, el cual nos indica que mejoro en un 5.60% para 
el periodo final. 
TABLA N°36 Mejora de la productividad Materia Prima 
 
Productividad Materia Prima (paq/H-H) 









Fuente: Elaboración Propia 
 
Tiempo de paradas, averías y ajustes 
 
Con un análisis de los proveedores de los insumos, y un plan de requerimiento, el índice de 
productividad para el periodo final fue de 
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Por otro lado, se pudo disminuir el número de paradas del área de producción, con un ajuste 
a 20 horas en las últimas semanas, lo que podemos traducir a un aprovechamiento de tiempo 
de 15% mejor con respecto a nuestra línea base. 
TABLA N°34 Mejora en las paradas de las máquinas 
 
 Antes de la 
Implementación 





Tiempo total de 










Tiempo total de 







Frecuencia de fallos por mes 
Fuente: Elaboración Propia 
 
En el siguiente cuadro se podrá apreciar el número de fallas del antes y del después de la 
implementación del plan de mantenimiento, en donde se logró disminuir el número de fallas 
que se tenía en las maquinas dentro del área de producción de 21 fallas en total a 12 fallas 
por mes obteniéndose una mejora significativa de 43%. 
TABLA N°37 Frecuencia de fallas de mes 
 
Fallas Frecuentes por mes 
 Antes de la 
implementación 











MÁQUINAS JULIO SETIEMBRE 
Cambio de Teflón 6 2 
Cambio de Bobina 7 4 
Ajustar alineador de bobina 2 1 
Cambio de vasos 2 1 
Ajustes de peso 2 2 
Calibración de pesos 1 1 
Cambio de fechador 1 1 
N° PARADAS Y AJUSTES 21 12 
Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N° 15 Actuar 
 
Esta última etapa, se realiza las acciones que sean pertinentes para establecer los equipos de 
trabajo, con la finalidad de efectuar el monitoreo correcto que nos permita la mejora continua 




Es fundamental que establezca su equipo de mantenimiento para que pueda verificar que se 
siga un correcto registro de sus formatos que se han implementado, y que se realice el plan 
de mantenimiento, vigilando siempre que el personal que trabaja en el área realiza de manera 
diaria el mantenimiento autónomo en sus puestos de trabajo, es por ello que se le nombra a 
él como encargado del plan de mantenimiento. 
Auditoria Internas 
 
Es necesario que exista un encargado en la empresa que realice las inspecciones mensuales 
que sean con la finalidad de controlar la producción, proveedores, condiciones de trabajo y 
calidad. Este encargado se encarga de la conformidad de los procesos en base a lo descrito 
en el procedimiento. Es por eso que este trabajo se le encarga a la jefa de calidad y 
colaboradores. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
